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SethS^'for the welding together, using a laser, of metal sheets within 

?oon"haracterised in that it consists, when the ^tool is closed at the 

prioHo welding, in removing a generally cylindrical small part (16) 

workpieces to be welded, the lower part of the tool as well as the die 

presf being cleared at the welding station (18) in order to allow room 
for the 

head for focusing the laser beam. 

The subject of the invention is also a device for the implementation of 
the 

said process. <IMAGE> 
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Proc6d6 et disposlttf pour la soudure entre elles par laser de tAles m6talllques d rint6rfeur d'un outil de 
presse. 

^) Proc^d6 pour la soudure par laser entre elles de tolas 
m^liques d Tint^rieur d'un outil de presse, caract^ris^ en 
ce qu'il consiste, lorsque I'outil est ferm^ au poste pr4c6- 
dent la soudure. d enlever une petite partie g^n^ralement 
cylindrique (16} des pieces a souder, la partie infeneure de 
routil ainsi que la matrice de la presse ^tant d^g6es au 
poste de soudure (18) pour lalsser la place a la tete de lo- 
calisation du fetsceau laser. 

L'inventlon a egalement pour objet un dispositif pour la 
mise en oeuvre dudit prooM^. 
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La prgsente invention a pour objet un precede pour la soudure 
entre elles de toles metal! iques a Tinterieur d'un outil de presse ainsi 
qu'un dispositif pour sa mise en oeuvre. 

Des essais ont deja ete faits dans ce sens dans lequel la 
5 soudure a ete obtenue dans I'outil lors de Touverture de celui-ci, ce 
qui permettrait de laisser passer le faisceau laser. 

Le procide presente neanmoins Tinconvenient de devoir souder 
avec un angle important par rapport a la piece a souder, avec en outre 
1 'inconvenient que au moment de la soudure les pieces ne soient pas en 
10 pression contre le poingon de la presse, ce qui nuit a la geometric du 
paquet. 

L' invention a pour but de remedier a ces inconvenients des 
precedes et dispositifs de I'art anterieur. 

Conformement a T invention ce resultat est obtenu avec un 

15 precede pour la soudure entre elles de toles metalliques a Tinterieur 
d'un outil de presse ainsi qu*un dispositif pour sa mise en oeuvre, 
caract&risg en ce qu'il consiste, lorsque Toutil est ferme au poste 
pr§cedent la soudure, a enlever une petite partie generalement 
cylindrique des pieces a souder, la partie inferieure de 1 'outil ainsi 

20 que la matrice de la presse etant degagees au poste de soudure pour 
laisser la place a la tete de focalisation du faisceau laser, II sera 
possible de prof iter du profil de la piece pour eviter d'erilever cette 
petite partie. 

Le precede propose permet de souder avec un outil ferme, ce 
25 qui presente plusieurs avantages : 

- au moment de la soudure, la piece est en pression contre le peingon et 
done parfaitement parallele a celui-ci. Les paquets de toles ainsi 
obtenus seront done plus geometriques, 

- les tetes de focalisation du laser sent fixees directement sur le bloc 
30 inferieur de l*outil dans le voisinage immediat du point a souder et 

peuvenet etre posees rapidement sans reglage. 

On comprendra mieux 1' invention a I'aide de la description 
faite ci-apres d'un mode de mise en oeuvre non limitatif du precede et du 
dispositif selon I'invention en reference aux dessins annexes dans 
35 lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique en elevation du poste de 
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polngonnage et du poste de soudure ; 

- la figure 2 est une vue schematique en coupe du poste de soudure ; 

- la figure 3 est une illustration du dispositif de 1 "invention. 

On se ref§re aux figures 1 et 2, 

Pour assurer la soudure, Toutil (15) etant ferme, on 
procedera a 1 "enlevement d'une petite partie, generalement cylindrique 
(16) au poste (17) precedant la soudure (18)- Ceci dans la mesure ou il 
n'existe pas dejS une partie en retrait qui permette le soudage. 

Au poste de soudure, la partie inferieure de Toutil ainsi 
que la raatrice (19=) seront degagees pour laisser la place a la tete de 
focal isation du laser (20) et au faisceau laser (21), 

Un dispositif ad§quat permettra a interval les reguliers ou 
irr§guliers de sauter une soudure, ce qui permettra d'effectuer des 
hauteurs de paquets de tdles a des epaisseurs voulues. 

Avantageusement on utilise un jeu de miroirs partiellement 
transparents permettant de n'utiliser qu'un tir laser a la fois en 
partageant Tenergie en plusieurs derivations introduites dans des fibres 
optiques all ant aux tetes de focal isation. 

A titre d' example, la figure 3 represente une tete laser avec 
une chambre d'emission (1) emettant un faisceau laser (2) renvoye dans 
les fibres optiques (3,4,5,5) all ant aux tetes optiques de focal isation 
(7,8,9,10) et permettant de partager I'gnergie du laser a I'aide de 
miroirs partiellement transparents (11,12,13,14). Le miroir (11) laissera 
passer 75 % de Tenergie, le miroir (12) 66,6 %, le miroir (13) 50 % et 
le miroir (14) etant totalement reflechissant. 

On voit done qu'avec un seul tir laser on peut realiser avec 
cet exemple quatre points de soudure. 

En escamotant les miroirs (11) et (12), Tenergie sera 
partagee a 50 55 entre les miroirs (13) et (14) et on realisera ainsi deux 
soudures identiques. De la meme maniere, le systeme marchera sur trois 
soudures en utilisant les miroirs (12,13,14) uniquement emis en sortie ou 
Tescamotage des miroirs sera fait d'une fagon soit raanuelle soit 
automatique. 
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souder, la partie ^^^^^^^ osl P 
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